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Prazisionsschmiedeverfahren, die die Umformung mit 
einem in den Hohlraum eines geschlossenen Gesanks 
eindringenden PreBstempel durchfuhren, eignen sich z. B. 
zur Herstellung von PKW-Differential-Kegelradern. Wahrend 
der Umformung durch den PreBstempel muB das Gesenk 
gegen den Innendruck geschlossen gehalten werden. Bisher 
waren hierfur doppeltwirkende Umformmaschinen notig. 
Hydraulikpressen sind fur die GroBserienfertigung zu lang- 
sam, wahrend bei Exzenterpressen die Krafte nicht konstant 
gehalten werden konnen. Die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung wird auf dem Maschinentisch einer einfachwirkenden 
Umformmaschine mit Gesenk 26a, 26b montiert. Oas Gesenk 
26a, 26b befindet sich auf einem Werkzeugkolben 2. Beim 
Umformen druckt ein PressenstdBel 27 das Gesenk und den 
Werkzeugkolben 2 nach unten. Der Werkzeugkolben 2 
druckt HydraulikflGssigkeit unter einen PreBstempelkolben 5. 
Ein PreBstempel 3 steigt nach oben. Die PreBstempelge- 
schwindigkeit relativ zum Gesenk ist groBer als die Pressen- 
stoBelgeschwindigkeit. Die Geschwindigkeiten von Gesenk 
und PreBstempel sind entgegengesetzt. Der Flussigkeits- 
druck in der Vorrichtung steigt proportional zur Umform- 
kraft. Druckbegrenzungsventile 11 legen den maximalen 
Druck fest. Die Vorrichtung arbeitet schneller als die 
Umformmaschine und ermogltcht gleichbleibende Schmie- 
deergebnisse, da die Maximalkrafte konstant bleiben. Werk- 
zeugkolben 2 und PreBstempetkolben werden nach Beendi- 
gung des Umformvorganges mittels geeigneter Ruckstell- 
vorrichtungen ... 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Prazi- 
sionsschmieden auf einfachwirkenden Umformmaschi- 
nen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Es ist bekannt Zahnrader, insbesondere Kegelrader. 
wie sie in Differentialgetrieben von Kraftfahrzeugen 
verwendet werden, durch Prazisionsschmieden herzu- 
stellen. Die Vorteile des Prazisionsschmiedens gegen- 
tiber der konventionellen spanenden Fertigung sind die 
geringere Fertigungszeit und die hdhere Festigkeit bei 
gleichen AbmaBen. Der eigentliche Prazisionsschmiede- 
vorgang verlauft wie folgt: Das vorgewarmte Rohteil 
wird in eine Gesenkhalfte eingelegt Das Gesenk wird 
geschlossen, wobei noch keine Umformung auftritt Die 
Umformung wird durch einen PreBstempel vollzogen, 
der durch einen Kanal in dem Gesenk, in den Gesenk- 
hohlraum so weit eindringt, bis die Gravur vollstandig 
ausgefullt ist Wahrend der Umformung mtissen von der 
Umformmaschine zweierlei Krafte zur Verfugung ge- 
stellt werden: Die PreBstempelkraft d. h. die eigentliche 
Umformkraft und die GesenkschlieBkraft, die sicher- 
stellt, daB sich das Gesenk aufgrund des wahrend der 
Umformung entstehenden Innendruckes nicht dffnet, 
was zur Bildung eines Grates und somit zum Ausschufl 
fuhren wlirde. Aus diesem Grund werden Prazisions- 
schmiedeverfahren wie das oben beschriebene bislang 
nur auf doppeltwirkenden Umformmaschinen durchge- 
fuhrt Es handelt sich hierbei urn doppeltwirkende Hy- 
draulik- oder Exzenterpressen. 

Beide Maschinen sind teurer als die entsprechenden 
einfachwirkenden Varianten. Zudem eignet sich keine 
der beiden Maschinen in optimaler Weise zur Durchf On- 
rung des Prazisionsschmiedeverfahrens in der Massen- 
fertigung, wie z. B. bei der Herstellung von PKW-Diffe- 
rential-Kegelradern. Die Griinde hierfur werden im fol- 
genden erlautert 

Bei der Hydraulikpresse werden die Krafte durch den 
Druck einer Hydrauiikflussigkeit auf entsprechende 
IColben aufgebracht Ein groBer Hydraulikkoiben sorgt 
for die SchlieBkraft der Gesenkhalften, wahrend ein 
kleinerer die ftir die Umformung bendtigte PreBstem- 
pelkraft aufbringt Der Druck wird durch einen Kom- 
pressor erzeugt Der Vorteil dieser kraftgebunden ar- 
beitenden Maschine liegt darin, daB die auftretenden 
Krafte konstant gehalten werden konnen, was zu gieich- 
bleibenden Schmiedeergebnissen fuhrt Der Nachteil 
besteht darin, daB bei gleichbleibender Kompressorlei- 
stung der geforderte Voiumenstrom mit zunehmendem 
Druck immer kleiner wird, was bedeutet, daB die Vor- 
schubgeschwindigkeit immer geringer wird Dies fuhrt 
zu einer langsamen Umformung und zu einer entspre- 
chend groBen DruckberUhrzeit Eine groBe Druckber- 
uhrzeit erhdht den VerschleiB des Gesenks, wodurch 
dessen Standzeit verringert wird. 

Exzenterpressen arbeiten schneller als Hydrauiikpr- 
essen. Ihr Nachteil in bezug auf die Verwendung des 
Prazisionsschmiedeverfahrens liegt darin, daB der PreB- 
stempelhub durch die konstruktiv bedingte Exzentrizi- 
tat der Maschine fest vorgegeben ist Dies wird kurz 
erlautert: Aus fertigungstechnischen Grunden ist es 
nicht moglich, exakt volumengleiche Schmiederohlinge 
herzustellen. Da aber zum einen das Gesenk stets ge- 
schlossen bleiben muB und auch keine Ausgleichsraume 
(die zur Gratbildung fuhren wiirden) besitzt, zum ande- 
ren der PreBstempel so weit vorgeschoben werden muB, 
daB die Gravur vollstandig ausgefullt wird, folgt daB 
sich der Preflstempelhub variabel den Rohlingen mit 



ihren unterschiedlichen Volumina anpassen muB. Auch 
fur den Fail von Ungenveranderungen bei der Um- 
formmaschine aufgrund von Warmedehnung gilt diese 
Forderung. Naturlich lieBe sich bei geeigneter Kon- 
5 struktion die elastische Verformbarkeit des PreBstem- 
pels (oder der ganzen Umformmaschine) zur Hubvaria- 
tion des PreBstempels ausnutzen. Es konnten jedoch in 
keinem Falle die an der Umformung beteiligten Krafte 
konstant gehalten werden. 
10 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Ort so auszubil- 
den, daB das Prazisionsschmiedeverfahren auf nahezu 
alien einfachwirkenden Umformmaschinen verwendet 
werden kann, wobei fur eine Massenfertigung zum ei- 
15 nen eine moglichst groBe Umformgeschwindigkeit er- 
reichbar sein soli und zum anderen die Moglichkeit ge- 
geben sein soil, die maximal auftretenden Krafte genau 
einzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch die Ausbildung nach dem 
20 kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 gelost 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung besteht in erster 
Lime aus zwei langsverschieblich gelagerten Hydraulik- 
koiben und einem Vorrichtungsgehause, in dem sich bei- 
de Kolben befinden. Die Kolben sind unterschiedlich 
25 groB. Der kleinere Kolben — der PreBstempeikolben - 
ist mit dem PreBstempel verbunden, der durch einen 
Kanal im groBeren Kolben - dem Werkzeugkolben — 
aus der Vorrichtung herausgeftihrt wird. Der PreBstem- 
peikolben ist kleiner als der Werkzeugkolben, da die 
30 Umformkraft geringer ist als die WerkzeugschlieSkraft 
Die Unterseite der beiden Kolben steht mit einer Hy- 
drauiikflussigkeit in Verbindung. Das Flussigkeitsvolu- 
men unter dem Werkzeugkolben steht mit dem Flussig- 
keitsvolumen unter dem PreBstempeikolben in Verbin- 
35 dung. 

Zur Verwendung der Vorrichtung wird diese auf dem 
Maschinentisch einer einfachwirkenden Umformma- 
schine so montiert daB der PreBstempel nach oben 
weist Das Gesenk wird auf dem Werkzeugkolben so 
40 montiert daB der uber die Kolbenoberflache hinausra- 
gende PreBstempel in den Kanal, der sich in einer der 
beiden Gesenkhaiften befindet (Untergesenk), hinein- 
ragt Bei der Umformung druckt der PressenstdBel der 
Umformmaschine das Gesenk und damit den Werk- 
45 zeugkolben nach unten. Der Werkzeugkolben ver- 
drangt dabei Hydraulikflflssigkeit Die Fltissigkeit 
stromt unter den PreBstempeikolben und bewirkt daB 
der Kolben und damit auch der PreBstempel steigt Da 
die Volumenstrome unter dem Werkzeugkolben und 
50 unter dem PreBstempeikolben gleich groB sind, die Fla- 
che des PreBstempeikoIbens jedoch kleiner ist als die 
des Werkzeugkolbens, ist die absolute PreBstempelge- 
schwindigkeit groBer als die absolute Werkzeugkolben- 
geschwindigkeit die mit der Geschwindigkeit des Pres- 
55 senstoBels identisch ist Dem Eindringen des PreBstem- 
pels in den Gesenkhohlraum und damit der eigentlichen 
Umformung, wirkt die Umformkraft entgegen. Es baut 
sich also unter dem PreBstempeikolben ein Druck auf, 
der zu jedem Zeitpunkt so groB ist daB der PreBstempel 
60 die bendtigte Umformkraft aufbringen kann. Da die 
FlUssigkeit unter dem PreBstempeikolben mit der unter 
dem Werkzeugkolben in Verbindung steht wirkt dieser 
Druck gleichzeitig auch auf die Werkzeugkolbenflache. 
Die PreBstempelkraft und die WerkzeugschlieBkraft 
65 steigen also zeitgleich und proportional zur bendtigten 
Umformkraft Das Verhaltnis von PreBstempelkraft zu 
WerkzeugschlieBkraft ist nur durch das geometrische 
Fiachenverhaltnis der beiden Kolben bestimmt und so- 
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In den Patentanspruchen 2 und 3 sind zwei Moglich- 
keiten der Lagerung des PreQstempelkolbens angege- 
ben. Wird der PreBstempelkolben nach Anspmch 2 im 
Vorrichtungsgehause gelagert so addieren sich die ab- 
solute Werkzeugkolbengeschwindigkeit und die absolu- 
te PreBstempelkolbengeschwindigkeit zur relaiiven Ge- 
schwindigkeit des PreBstempels zum Gesenk. Wird der 
PreBstempelkolben nach Anspruch 3 in dem Werkzeug- 
kolben gelagert so ergibt sich die relative Geschwindig- 
keit des PreOstempels zum Gesenk aus der Differenz 
von PreBstempelkolbengeschwindigkeit und Werk- 
zeugkolbengeschwindigkeit. Da aber die PreBstempel- 
kolbengeschwindigkeit groBer ist als die Werkzeugkol- 
bengeschwindigkeit, ist auch bei dieser Lagerung des 
PreBstempelkolbens die Eindringgeschwindigkeit des 
PreBstempels in das Gesenk groBer als die absolute 
PressenstoBelgeschwindigkeit die ja mit der Geschwin- 
digkeit des Werkzeugkolbens identisch ist Die Lage- 
rung des PreBstempelkolbens im Vorrichtungsgehause 
ergibt also die groBtmogliche Umformgeschwindigkeit 

In den Patentanspruchen 4 bis 7 sind weitere vorteil- 
hafte Ausgestaltungen der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung angegeben. Der Ablauf eines Umformvorganges 
soil unter Berucksichtigung der Lehren nach den Pa- 
tentanspruchen 4, 5, 6 und 7 naher erlautert werden. Der 
PressenstoBel drtickt uber das Gesenk den Werkzeug- 
kolben immer weiter nach unten, wobei der PreBstem- 
pelkolben immer weiter steigt und der PreBstempel im- 
mer weiter in den Gesenkhohlraum eindringt Die zur 
Umformung benotigte Kraft nimmt mit dem Weg, den 
der PreBstempel in den Gesenkhohlraum eindringt und 
der ein MaB fur den Umformungsgrad ist zu. Der Fltts- 
sigkeitsdruck in der Vorrichtung steigt dabei proportio- 
nal zur Umformkraft Der Druckanstieg erfolgt so lan- 
ge f bis der an den Druckbegrenzungsventilen eingestell- 
te Nenndruck erreicht ist Die Ventile offnen dann und 
entlassen Hydraulikflussigkeit aus der Vorrichtung in 
einen Vorratsbehalter. Eine weitere Abw&rtsbewegung 
des Werkzeugkolbens fuhrt dann zu keinem weiteren 
Druckanstieg. Der Umformvorgang ist dann beendet, 
und die Kolben werden auf ihre Ausgangsposition zu- 
ruckgestellt Dies geschieht mittels geeigneter Ruck- 
stellvorrichtungeit Der FlOssigkeitsverlust der bei Er- 
reichen des Nenndruckes durch das Offnen der Druck- 
begrenzungsventile auftritt, wird dabei uber eine Ver- 
bindung zum Vorratsbehalter ausgeglichen. Die Verbin- 
dung ist mit einem Ruckschlagventil gegen FlGssigkeits- 
aufnahme beim Arbeitshub gesichert 

ZusammengefaBt sind die Vorteile des Prazisions- 
schmiedens mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
gegenuber der Fertigung mit doppeltwirkenden Urn- 
formmaschinen folgende: 

- Anwendbarkeit auf nahezu alien einfachwirken- 
den Umformmaschinen (Flexibilitat, Kosteneinspa- 
rungen). 

- Hohe Umformgeschwindigkeit (Kosteneinspa- 
rungen). 

— Die auftretenden KrSfte sind genau einstellbar 
(gleichbleibendeSchmiedeergebnisse). 

— Hinzu kommt, daB die Hydraulikflussigkeit im 
entlasteten Zustand entspannt ist was die Vorrich- 
tung wartungsfreundlich macht. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nungen naher erlautert 
Es zeigt: 



Fig. 1 den prinzipieilen Aufbau einer Vorrichtung 
zum Prazisionsschmieden auf einer einfachwirkenden 
Umformmaschine, 

Fig. 2 und 3 die Vorrichtung nach Fig. 1 mit einem im 
5 Vorrichtungsgehause gelagerten PreBstempelkolben 
und 

Fig. 4 die Vorrichtung nach Fig. 1 mit einem im 
Werkzeugkolben gelagerten PreBstempelkolben. 

Gleiche Bauteile in den Figuren der Zeichnung sind 

to mit den gleichen Bezugszahlen versehen. 

Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Prazisions- 
schmieden, die auf dem Maschinentisch einer einfach- 
wirkenden Umformmaschine mit Gesenk 26a, 26b mon- 
tiert ist Das Gesenk 26a, 26b befindet sich auf einem 

15 Werkzeugkolben 2. Beim Umformen driickt ein Pres- 
senstoBel 27 das Gesenk und den Werkzeugkolben 2 
nach unten. Der Werkzeugkolben 2 druckt Hydraulik- 
flussigkeit unter einen PreBstempelkolben 5. Ein PreB- 
stempel 3 steigt nach oben. Die PreBstempelgeschwin- 

20 digkeit relativ zum Gesenk ist grdBer als die Pressensto- 
Belgeschwindigkeit Die Geschwindigkeiten von Ge- 
senk und PreBstempel sind entgegengesetzt Der Rus- 
sigkeitsdruck in der Vorrichtung steigt proportional zur 
Umformkraft Druckbegrenzungsventile 11 legen den 

25 maximalen Druck fest Die Vorrichtung arbeitet schnel- 
ler als die Umformmaschine und ermoglicht gleichblei- 
bende Schmtedeergebnisse, da die Maximalkrafte kon- 
stant bleiben. Werkzeugkolben 2 und PreBstempelkol- 
ben werden nach Beendigung des Umformvorganges 

30 mittels geeigneter ROckstellvorrichtungen 24, 25 in ihre 
Ausgangspositionen zuriickbewegt Die weiteren Bau- 
teile der Vorrichtung werden nachfolgend anhand der 
weiteren Figuren beschrieben. 

Die Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung zum Prazisions- 

35 Schmieden, bei der ein Werkzeugkolben 2 im Vorrich- 
tungsgehause 1 verschieblich gelagert ist Ein PreBstem- 
pel 3 ist uber eine Verbindungsstange 4 mit einem PreB- 
stempelkolben 5 verbunden. PreBstempelkolben 5, Ver- 
bindungsstange 4, PreBstempel 3 und Werkzeugkolben 

40 2 sind mittig zueinander angeordnet & h. daB ihre Mit- 
telachsen identisch sind. Der PreBstempelkolben 5 ist in 
einem zylindrischen Hohlraum 6, der unterhalb des 
Werkzeugkolbens 2 liegt und durch eine Gehauseplatte 
7 vom Arbeitsraum 8 des Werkzeugkolbens 2 getrennt 

45 ist verschieblich gelagert Der PreBstempel 3 wird mit- 
tels der Verbindungsstange 4 oben aus der Vorrichtung 
herausgefuhrt Die Verbindungsstange 4 durchdringt 
dabei die Gehauseplatte 7 und ragt in einen (Canal im 
Werkzeugkolben 2. Die Spitze des PreBstempels 3 be- 
so findet sich oberhalb der oberen Werkzeugkolbenflache. 
Ein Arbeitsraum 8 unter dem Werkzeugkolben steht mit 
einem Arbeitsraum 9 unter dem PreBstempelkolben 
durch Bohrungen 10 in Verbindung. Die Arbeitsraume 8 
und 9 sowie die Verbindungsbohrungen 10 sind mit Hy- 

55 draulikflussigkeit gefullt Um den Stromungsquerschnitt 
groB zu gestalten, sollten mdgiichst viele Verbindungs- 
bohrungen vorhanden sein. Wird beim Arbeitshub der 
Nenndruck erreicht so dffnet ein Druckbegrenzungs- 
ventil 1 1 und entlaBt Hydraulikflussigkeit aus dem Ar- 

60 beitsraum 8 uber eine Zuleitung 12 in einen Vorratsbe- 
halter 13. Das Nachstromen des FlQssigkeitsvolumens 
aus dem Vorratsbehalter 13 in den Arbeitsraum 8 ge- 
schieht bei der Ruckstellung der Kolben uber eine Zu- 
leitung 14, wobei ein Ruckschlagventil IS offnet Als 

65 Ruckstellungsvorrichtungen sind in diesem Beispiel 
Schraubenfedern verwendet Eine Schraubenfeder 16 
dient zur Ruckstellung des PreBstempelkolbens 5. Sie 
befindet sich in dem zylindrischen Hohlraum 6 und 
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stiitzt sich an der Oberseite des PreQstempelkolbens 5 
und an der Unterseite der Gehauseplatte 7 ab. Der zy- 
lindrische Hohlraum 6 ist Uber Verbindungskanale 17 
mit der Umgebung verbunden. Die Kanale ermoglichen 
einen Luftvolumenausgleich im Hohlraum 6. Die Ruck- 5 
stellung des Werkzeugkolbens 2 geschieht mit Hilfe ei- 
ner Schraubenfeder 18, die sich im Arbeitsraum 8 befin- 
det und sich an der Unterseite des Werkzeugkolbens 2 
und der Oberseite der Gehauseplatte 7 abstiitzt 

Die Ruckstellgeschwindigkeit kann mittels Drossel- 10 
riickschlagventilen,die in die Verbindungsbohmngen 10 
eingebaut werden kdnnen, beeinflufit werden. Es ist 
dann sinnvoll, die Ventile so einzubauen, daQ sie beim 
Arbeitshub vollstandig geoffnet sind und dem Flussig- 
keitsstrom nur einen geringen Widerstand entgegenset- 15 
zen. Stromt die Flussigkeit bei der Riickstellung in ent- 
gegengesetzter Richtung, so schlieQen die Ventile bis 
auf einen kleinen Querschnitt 

Es baut sich ein Druck auf, der der Riickstellung ent- 
gegenwirkt 20 

Die Fig. 3 zeigt eine Vorrichtungsvariante, bei der die 
fColbenanordnung die gleiche ist wie die bei der Vor- 
richtung aus Fig. 2. Bei der PreBstempelkolben- Riick- 
steltvorrichtung handelt es sich jedoch nicht um eine 
mechanische Feder, sondern um eine hydraulische 25 
Ruckstellvorrichtung, bei der der Druck eines in einem 
Druckspeicher 22 befindlichen Gases auf eine Flussig- 
keit iibertragen wird, die mit einer Flache auf der Ober- 
seite des PreQstempelkolbens 5 in Verbindung steht In 
Fig. 3 wird die druckbeaufschlagte Flache durch einen 30 
Zylinder 19, der sich zwischen dem PreBstempelkolben 
5 und der Verbindungsstange 4 befindet und dessen 
Durchmesser kleiner ist als der des PreBstempelkoibens, 
abgegrenzt Die druckbeaufschlagte Flache steht mit 
einem Flussigkeitsvolumen 20 in Verbindung, welches 35 
wiederum uber eine Leitung 21 mit dem Druckspeicher 
22 verbunden ist 

Die Fig. 4 zeigt eine Vorrichtungsvariante mit im 
Werkzeugkolben 2 gelagertem PreBstempelkolben 5. 
Die Unterschiede zur oben beschriebenen Variante 40 
werden kurz dargestellt Die gesamte PreBstempelein- 
heit, bestehend aus PreBstempel 3, Verbindungsstange 4 
und PreBstempelkolben 5 befindet sich samt zylindri- 
schem Hohlraum 6 und PreBstempelkolben-Ruckstell- 
feder 16 innerhalb des Werkzeugkolbens Z Anstelle der 45 
Verbindungsbohrungen 10 der oben beschriebenen Va- 
riante tritt hier zweckmaBigerweise eine zentrale Boh- 
rung 7 im Werkzeugkolbenboden, deren Durchmesser 
fast so groB sein kann wie der des PreBstempelkoibens 
5. Sollen auch hier zur Beeinflussung des Ruckstellvor- 50 
ganges Drossel riickschlagven tile eingesetzt werden, 
muss en anstelle der strdmungsgunstigen groBen Boh- 
rung 10 mehrere kleine Bohrungen treten, in die die 
Ventile eingebaut werden konnen. 

Anders als dargestellt kdnnen der Vorratsbehalter 13, 55 
das Druckbegrenzungsventil 11 und das Ruckschlag- 
ventil 15 sowie die Leitungen 12 und 14 innerhalb des 
Vorrichtungsgehauses 1 untergebracht werden. 

Des weiteren ist es moglich, die Hydraulikflussigkeit 
z. B. durch Verwendung eines Druckspeichers anstelle 60 
des Vorratsbehalters 13 vorzuspanneit Eine RUckstell- 
vorrichtung fur den Werkzeugkolben kann dann entfal- 
len. 

Patentanspruche 65 
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Umformmaschinen mit einem die Umformung 
durchfuhrenden, einseitig in einen Hohlraum eines 
Gesenks eindringenden PreBstempel, gekenn- 
zeichnet durch einen durch den PressenstoBel (27) 
betatigbaren Werkzeugkolben (2). auf dessen einer 
Seite das Gesenk (26a, 26b) angeordnet ist und des- 
sen andere Seite mit einem Flussigkeitsvolumen (8) 
in Verbindung steht, und einem mit dem PreBstem- 
pel (3) in Wirkverbindung stehenden PreBstempel- 
kolben (5), der mit einem Flussigkeitsvolumen (9) in 
Verbindung steht, das mit dem Flussigkeitsvolumen 
(8) verbunden ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der PreBstempelkolben (5) im Vor- 
richtungsgehauses) geftihrt ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der PreBstempelkolben (5) in dem 
Werkzeugkolben (2) gefuhrt ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch t. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Werkzeugkolben (2) und der 
PreBstempelkolben (5) von Ruckstellvorrichtungen 
(24, 25) beaufschlagbar sind, die die Kolben (2, 5) 
nach Beendigung des Umformvorganges in ihre 
Ausgangspositionen zurtickbewegen- 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ruckstellvorrichtungen mechani- 
sche Federn oder Flussigkeitsfedern oder Gasfe- 
dern sind, die innerhalb der Vorrichtung ange- 
bracht sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gasfedern mit externen Druck- 
speichern und einer Fltissigkeit als Druckubertra- 
gungsmedium arbeiten. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ruckstellvorrichtungen mit Kom- 
pressoren arbeiten. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur exakten Einstellung der bei der 
Umformung auftretenden Krafte der maximal 
mogliche Druck der Hydraulikflussigkeit durch 
Druckbegrenzungsventile (11), die bei jedem Ar- 
beitshub eine gewisse Flussigkeitsmenge in einen 
Vorratsbehalter (13) enttassen, festgelegt ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das durch das Offnen der Druckbe- 
grenzungsventile (11) aus den Flussigkeitsvolumina 
(Arbeitsraumen) (8, 9) entlassene Flussigkeitsvolu- 
men uber eine Verbindung (14) mit dem Vorratsbe- 
halter (13), die mittels Rtickschlagvemilen (15) ge- 
gen Flussigkeitsaufnahme gesichert ist, nachge- 
saugt wird. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



1. Vorrichtung zum Prazisionsschmieden auf ein- 
fachwirkenden, einen PressenstoBel aufweisenden 
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